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Patentanspruche:

_ 1. Ball aus thermoplastischem Material, bestehend -

aus mindestens zwei im SchleuderguBverfahren
hergestellten und volistindig miteinander verbunde-
nen Schichten aus zwei voneinander verschiedenen
thermoplastischen Polymeren, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die innere Schicht aus
einem Polyester oder einem Polyester-Polyather
besteht und die duBere Schicht aus einem PVC-Pla-
stisol besteht, das aus einem in einer Emulsion
polymerisierten PVC mit einem K-Wert zwischen 65
und 75 und aus cinem primédren Weichmacher
hergestelit ist, mit einem Verhaltnis von 65 bis 85
Teilen Weichmacher auf 100 Teile PVC.

2. Ball nach Anspruch 1; dadurch gekennzeichnet,
daB der Weichmacher aus der folgenden Verbin-
dungsgruppe ausgewidhit ist: Di-isodecylphthalat,
Di-tridecylphthalat sowie Phthalate von linearen C;
bis Cy1- und Cs bis Ciy-oxo Alkoholen. ’

3. Ball nach Anspruch i oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da8 das Plastisol ein Stabilisie-
rungsmittel aufweist, das aus der folgenden Verbin-

dungsgruppe ausgewahlt ist: epoxydiertes Sojadl, -

organische Zinnverbindungen und organische Phos-

. phite. -

4. Ball nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Plastisol.5 bis 15 Gew.-%
Glaspulver oder Glaskilgelchen aufweist, die durch
bestimmte Netzmittel fir das PVC behandelt sind
und eine variable Dichte zwischen etwa 2.4 und 2,95
und Abmessungen zwischen 5 und 50 Mikron
aufweisen. "

5. Ball nach einém der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
-gekennzeichnet, daB das Plastisol 0,2 bis 1 Gew.-%
des 1,1-Azobisformamid als Treibmittel enthalt.

6. Ball nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Plastisol als Zerfallspromo-
ter ein Salz des Zinks, des Cadmiums oder des Zinns

Die Erfindung betrifft einen Ball aus thermoplasti-
schem Material, bestehend aus zwei im SchleuderguB-

verfahren hergestellten und vollstindig miteinander -

verbundenen Schichten aus zwei voneinander verschie-
denen thermoplastischen Polymeren sowie ein Verfah-
ren zur Herstellung des Balls, der insbesondere for
Sportzwecke gedacht ist. o
_ Bille, insbesondere Bille fiir sportliche Wettkimpfe,
sollen bestimmte Bedingungen erfillen, und zwar
hinsichtlich des Gewichts, der Abmessungen, des
Rilckpralls, der ReiBfestigkeit, des Temperaturverhal-
tens usw.

Die Entwicklung im Sport hat zur Untersuchung
synthetischer Ausgangsmaterialien fir Balle gefthrt,
deren Preis geringer ist als bei Verwendung von Leder,
das bisher als bliches Ausgangsmaterial verwendet
worden ist; dabei sollen diese neuen synthetischen

- Ausgédngsmaterialien den Bllen Eigenschaften verlei-

hen, die sich maglichst nahe denen eines Lederballes
anndhern sollen. . -

Zunichst wurden derartige Sportbille durch Schieu-
derguB mit den ilblichen Bedingungen aus thermoplasti-
schen Materialien hergestellt, die entweder in dem
vorhandenen Zustand verwendet oder vernetzt wurden
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7. Ball nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gkennzeichnet, daB die Innenschicht aus einem der
Polyester-Elastomeren hergestelit ist, die als Block-
polymere aus Polytherephthalsdureestern und Poly-
alkylenglykolen mit Molekulargewichten bis zu
25 000 aufgebaut werden, wobei das Elastomere eine
ReiBfestigkeit in der GroBenordnung von 400 kg/ .
cm?, eine ReiBlange zwischen 500 und 800% sowie
ein spezifisches Gewicht zwischen 1,17 und 122
aufweist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Balls aus
mindestens zwei im SchleuderguBverfahren herge-
stellten Schichten aus thermoplastischem Material,
insbesondere nach einem der Anspriche 1 bis 7,
wobei eine kugelformige Form aus zwei komple-
mentaren Teile: eine Planetenbewegung ausfihrt,
bei der die thermoplastischen Materialien der
verschiedenen ‘Schichten des Balls von der AuBen-
schicht bis zur Innenschicht verschmolzen werden,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugabe des
Materials fir die Innenschicht nach dem (gffnen der
Form bei einer Temperatur erfolgt, bei der die
Verschmelzung des Materials nicht ahgeschlossen
ist, das die vorhergehende Schicht ‘oder die
vorhergehenden Schichten bildet, so daB diese
Schicht oder diese Schichten in der Hohe der
Verbindung der zwei komplementiren Teile der
Form abreifbar sind. ‘

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- -
zeichnet, daB das ReiBen der AuBenschicht in der
Verbindungsebene durch eine Buchse aus inertem
Material unterstiitzt wird, die zwischen die zwei
komplementdre Teile der Form eingesetzt istundins -
Innere der Form ragt, und daB die Buchse nach dem
Offnen der Form am Ende des ersten Hitzehdrtungs-
vorgangs abreiBbar ist.

oder noch wihrend der Herstellung des Balls zur
Vernetzung geeignet waren.

- In einem benachbarten Gebiet wurden ebenfalls
Materialien auf der Basis von Vinylchlorid verwendet,
und zwar entweder in Gestalt von Teigen oder
Plastisolen oder in Gestalt von trockenem Staub oder
Pulver. :

Gegebenenfalls wurden Hilfsmittel in die Kunststoff-
materialien eingebaut, um insbesondere die Elastizitat
der Bille zu modifizieren, um einen bestimmten
natirlichen Riickprall zu erhalten.

Es ist ein Ball bekannt, der aus mindestens zwei im
SchleuderguBverfahren hergestellten und volistandig
miteinander verbundenen Schichten besteht (DE-GM
69 18 355). Dabeo soll die 2uBere Schicht ein elastischer
Kunststoff sein und die innere Schicht soll aus einem
Schaumstoff bestehen, ohne daB nahere Angaben Qber
die spezielle Zusammensetzung der verwendbaren
Kunststoffe gemacht werden.

Aus der US-PS 26 87 303 ist ein mehrschichtiger Ball
bekannt, dessen Einzelschichien, ausgenommen im
Bereich der Verschnilrung, ebenfalls miteinander
verbunden sind. Die Verbindung geschieht in der Weise,”
dal vulkanisierbare, d. h. polymerisierbare Kunststoffe,
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nacheinander auf eine als Innenschicht dienende Blase

aufgebracht werden. Die Schichten werden in einer
gesonderten Form unter -Aufblasen der innersten
Schicht und durch Hitzeeinwirkung verbunden. Wenn
auch allgzemein die Verwendbarkeit von tiermoplasti-
schen Kunststoffen erwihnt ist, so ergibt sich jedoch
infolge des Herstellungsverfahrens eine Verbindung
unter den einzelnen Schichten, die zu wunschen 1a8t.

Die FR-PS 2360324 betrifft einen Ball, bei dem

lediglich die duBere Umhiillung im SchieuderguBverfah- -

ren hergestellt ist, wihrend die Innenhille cine dbliche
Blase aus Kunststoff oder Kautschuk ist.

Auch der in der US-PS 34 75 027 beschriebene Ball
wird in der Weise hergestellt, daB auf eine vorgeformte
Blase nachtriglich eine Beschichtung, beispielsweise
durch Eintauchen der Blase in eine Kunststoffisung

und anschlieBende Hartung in-einer Form aufgebracht

wird.
. Die bisher erzielten Resuhalc hatten bereits zu einer
kommerziellen Herstellung von Billen aus thermopla-
stischem Material gefithrt, jedoch wurde in keinem Fall
das exakte Gegenstiick eines Lederballs in perfekter
Weise realisiert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Ball
bereitzustellen, der samtliche, von Lederbdllen her

beziiglich der Berithrungsempfindung, der Haltbarkeit
bei Kilte, der Reiffestigkeit, der Widerstandsfahigkeit
gegen Feuchtigkeit, gegen Deformationen und gegen
Abrieb sowie das Verhalten bei niedrigen AuBentempe-
raturen.

Die Auswahl neuer Ausgangsmaterialien mit den
gewiinschten Eigenschaften sollte zundchst den Tempe-
raturbereich berticksichtigen, in dem der Sport ausge-
fithrt wird. Die Grenzen dieses Temperaturbereichs
wurden auf etwa —15°C bis etwa — 30°C festgelegt, die
den Temperaturen wihrend der Jahreszeiten entspre-
chen, wihrend denen die Ausfiilhrung der jeweiligen
Sportart méglich ist. Wahrend den ibrigen Zeiten
werden die Wetthimpfe auBerhalb dieser Temperatur-
grenzen nicht ausgefuhrt Es ist jedoch nicht annehmbar,
daB ein Produkt bei einer Temperalur unterhalb 0°C
merklich erhirtet

Unter anderem sollten Jedoch der Rickprall eines
Wettkampfballs (FuBball, Rugby-, Basket-, Volleyball)
sowie die genau definierten Abmessungen und das
Gewicht in dem oben erwihnten Temperaturbereich,
wihrend dem der Wettkampf moglich ist, konstant
bleiben; tatsachlich ist Leder im Prinzip unempfindlich
gegen Temperaturinderungen. So soll beispielsweise
ein FuBball bis auf 65% der Ausgangshdhe zuricksprin-
gen.

Ein Ball, der wihrend der unterschiedlichen Jahres-
zeit verwendet werden soll, soll auBerdem eine
bestimmte Wiederstandsfahigkeit gegen Feuchtigkeit
aufweisen. Der Ball soll nicht deformierbar sein,
insbesondere handelt es sich dabei um einen FuBball, der
erheblichen Gewaltanwendungen unterworfen ist
(Schlag, Sto8 usw.).

Die AuBenschicht soll eine Abriebfestigkeit aufwei-
sen, so daB der Ball auf Sandboden oder in einer Halle
verwendet werden kann, insbesondere als Handball, als
Volleyball usw.

In der Praxis kann zwar darauf verztchte‘ werden,
daB ein Spielball {fir Kinder alle dicse Eigenschaften
aufweist, aber die durch die Wahl der passenden
Materialien offerierten Moglichkeiten gestatten eine
derartigen

o
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Ballen. .

Es wurde gefunden, daB dic Eigenschafies hinsichtlich
der ReiBfestigkeit und der Halibarkeit nicht in-
zufriedenstellender . Weise erhalten. werden konnen,
wenn die gegenwartig im Handel erhdltlichen Produkte
in Gestalt einer einzigen Schicht verwendet werden.
Dageygen ist.es bei der Herstellung des Balls mit Hille
mindestens zweier Materialschichten aus thermoplasti-
schem Material mit bestimmten Eigenschafien méglich,
die gewiinschten Charakteristika zu erhalten und
gleichzeitig als Untersuchungsergebnis eine zufrieden-
stellende Berihrungsempfindung, die an Leder erinnert,
zu erzielen.

Der erfindungsgemiBe " Ball der eingangs niher

‘beschriebenen Art ist dadurch gekennzeichnet, daB die

innere Schicht aus einem Polyester oder einem
Pol)ester-Pclyether besteht und die duBere Schicht aus
einem PVC-Plastisol besteht, das aus einem in einer
Emulsion polymerisierten PVC mit  einem K-Wen
zwischen €5 und 75 und aus einem primaren
Weichmacher hergestellt ist, mit einem Verhilinis von

- 65 bis 85 Teilen Weichmacher auf 100 Teile PVC. .

_bekannte giinstige Eigenschaften aufweist, insbesondere

0
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Durch sinnvolles Kombinieren der Eigenschaften der .
Schichten und durch Variieren ihrer Gewichte ist es
méglich, einen Ball fir Sportzwecke (FuBball, Rugby-;
Volley- oder Handball usw.) herzustellen, der hinsicht-
iich der untersuchten Ergebnisse alle die verschiedenen .
physikalischen und mechanischen Eigenschaften auf-
weist, insbesondere hinsichtlich der BerGhrungsemp-
findlichkeit, der Haltbarkeit bei Kalte, der ReiBfestig-
keit, der Widerstandsfestigkeit gegen Feuchtigkeit,
gegen Deformationen und gegen Abrieb usw.

Der Anteil des. Polyvinylchlorids im Plastisol hangt
von den Eigenschaften des Balles ab, die erreicht
werden wollen: ReIBfesugkelt Widerstandsfahigkeit
gegen Kilte usw.

Der fiirr das Plastisol geeignetste Weichmacher ist
untersucht worden. Das 2-Ethyl-hexyl-phthalat, das
manchmal auch Dioctyl-phthalat (DOP) genannt wird,
ist sehr flichtig, was durch Versuche in ciner
Trockenkammer mit heiBer Luft bestitigt wurde. Die
Versuche mit polymeren Weichmachern aus der
Gruppe der Polyester haben gezeigt, daBl Gemische mit
sehr guten Alterungseigenschaften erhalten werden,

. jedoch ist die Haltbarkeit bei niedrigen Temperaturen

unterhalb 0°C, wie durch das Clash-Berg-Verfahren
nachgewiesen wurde, nicht ausreichend. Im ibrigen
werden die Eigenschaften beim Rdickprall ebenso
verindert wie die Verarbeitungseigenschaften. Bei-
spielsweise ist die Gelierung sehr problematisch.

Dagegen werden ausgezeichnete Ergebnisse erhal-
ten, wenn man als Weichmacher eine Verbindung
verwendet, die aus der folgenden Gruppe ausgewihit
ist: Di-isodecylphthalat (DIDP), die Di-tridecylphthalat
(DTDP), Phthalate von linearen C; bis Cyi- und Cy bis
C, -oxo-Alkoholen.

Die Laborversuche sind ausgefiihrt worden mit einem
Gemisch von 100 Teilen suspendiertem PVC mit einem
K-Wert von 70 sowie von 40 bis 60 Teilen Weichmacher,
bestehend unter anderem aus bestimmten Stabilisie-
rungsreagenzien, wie epoxydiertes Sojadl, organische
Zinnverbindungen und organische Phosphne die cine
Umwandlung des Materials bei einer - Temperatur
gestatten, die fir PVC relativ hoch ist, benrplelswene
200°C bis 210°C

Die erhahenen Ergebnisse werden in der folgenden
Tabelle dargestelit:
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Es wird auBerdem eine Verringerung der Deforma-
tion des Balles beobachtet, wenn der AuBenschicht aus
" Plastisol Mittel beigegeben werden, die insbesondere
. kleine Glaskiigelchen aufweisen, die durch ein besonde-
res Netzmittel - behandelt worden sind. um die-
Verbindung zwischen diesen Glaskiigelchen und dem
PVC herzustellen. Diese Glaskiigelchen kénnen hohl
oder voll sein und weisen eine variable Dichte zwischen
24 und 295 auf; die Abmessungen der verwendeten
Glaskiigelchen sind zwischen 5 und 50 Mikron.

Die Behandlung dieser Glaskiigelchen erfolgt in
bekannter Weise. Es werden die - vorbehandelten
Kiigelchen verwendet; jedoch ist es mdglich, die nicht
behandelten Glaskiigelchen zu verwenden und dem

Gemisch aus PVC und Weichmacher das Netzmittel -

unmittelbar hinzuzufiigen, worauf dann die kleinen
Kigelchen hinzugefugt werden.

Nicht nur die Kiigelchen iiben einen vorteilhaften
EinfluB auf die mechanischen Eigenschaften' des
Gemisches aus, sondern sie gestatten auch eine genaue
Einregulierung der Dichte des Gemisches in Abhéngig-
keit der hinzugefugten Menge an Kiigelchen

Bei Verwendung ciner KomngroBe von mehr als 44
Mikron fiihrt eine Verinderung der Menge der
Kiigelchen, beispielsweise bei einer Veranderung des
Prozentsatzes von 5 bis 15 Gewichtsprozent gegentiber
dem Plastisol, zu einer Verringerung der ReiBlange und
einer Erhdhung der Druckfestigkeit des Gemisches, des
Elastizititsmoduls, der Abriebfestigkeit, der Oberfla-
chenhaltbarkeit und der Steifigkeit, die zu einer
schwicheren Deformation der AuBenschicht fithrt, bei

gleichzeitiger geringfiigiger ErhShung der Zugfestig-.

keit Der Zustand der Oberflaiche des Balls wird
verbessert, ebenso wie seine Wasserempfindlichkeit. Bei

-
-
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65

der Herstellung wird die Ausformung wesem.lich .

erleichtert.

5 6

Eigenschall Mcthode - Einheiten per DoOP pLene e pLytier DTLPE
Dehnungsmodul bei 100%  BS1/2782 kel/em? S0 - 120 125 140 140 160

D Nm/m’ 50 11.8. 12,3 13.7 13.2 15.7
Wirksamkeit BS1/72782 40 2) 19 12 12 6
Zah BS 307 A (2) 50 M 13 19 i 10
Dchnungsgrad 60 46 - 4o 32 32 14
Shorehiirlec A ASTM D Shore 40’ 89 91 92 92 97

1076 61 A 50 01 82 84 84 95

. ' 60 73 75 76 n 93

Eigenschafien bei niedriger ASTM °C 50 -25 =30 =20 -35 -20
Temperatur TM Clash Rerg 1043 69 - ]
Clastizitiit bei nicdriger BS1/2782 50 -14 -20 -12 -22 -12.
Temperatur
Id nach 7 Tagen bei 100°C 104 B °C 50 -5 -4 -6 =21 -10
Fliichtigkeit; Vertust nach ' '
7 Tagen )
bei 100°C Gewichts- 50 6.2 2.2 2.5 IRE 09
bei 121°C verlust 50 29 1.7 1.7
bei 126°C S0 45 5.7
ASTM = Amcrican Socicty of Testing. Materials.
‘BSI = British Standard Institution.
per = pour cent partics de résine PVC.

Bei einem Kinderball, wo die Eigenschaften sowie das
Gewicht keine wesentliche Rolle spielen, werden

5 Hohlkiigelchen mit einer geringen Dichte (0.3 bis 06)

verwendet. Der Ball, dessen Dichte verringert ist, weist
daher einen h6heren Rickprall auf.

Als Netzmittel werden Titanate oder Silane verwen-
det. Diese Silane werden durch die folgende allgemeine
Formel gekennzeichnet:

R'Si (OR);.

wobei

R = eine Alkylgruppe,

R’ = eine organo-funktionelle Gruppe, die im
allgemeinen durch eine kurze Alkylkette mit
dem Siliziumatom verbunden ist und mit dem
organischen Polymer reagieren kann,

OR = hydrohsnerbare  Gruppe und

R = vorzugsweise ein Methyl- oder ein Ethyl- Radl-
kal -

Die Verbindung zwischen dem Silizium und dem
Kohlenstoffatom der organo-funktionellen Gruppe R’
verleiht dieser eine gute Stabilitit gegen Hydrolyse. R’
kann eine Vinyl-, Methacryl-, Epoxy-, Mercaptan- oder
Amin-Gruppe sein.

Als bevorzugte Beispiele fiir Silane konnen Silane aus
der folgenden Verbindungsgruppe angefihrt werden:
Vinyl-triethoxysilan,  Vinyl-trimethoxysilan,  Vinyl-
tri(beta-methoxy-thoxy)-silan, Gamma-amino-propyl-
triethoxy-silan, Gamma-methacryloxypropyl-trimeth-
oxysilan, Beta{(34-epoxycyclohexyl)-ethyl-trimethoxy-
silan, Gamma-glycidoxypropyl-trimethoxy-silan, Vinyl-
triacetoxy-sian, Gamma-mercaptopropyl-trimethoxy-
slan, N-beta{amino-ethyl)-gamma-aminopropyl-tri-
methoxy-silan, Gamma-chloropropyl-trimethoxy-silan




7
und N-(bela-elhylen-diaminoelhyl)-gamma-aminopro-
pyl-trimethoxy-silan. .

Eine Modifikation der Struktur dieser AuBenschicht
kann auBerdem durch Zugabe chemischer Reagenzien
. erreicht werden, wie Treibmitte), die zu einer Verinde-
rung des Aussehens und der Dampfung des Riickpralls
fithren. : )

Das Azo-Dicarbonamid ist vorhanden in Gestalt
eines feinen orange-gelben Pulvers; bei Verwendung
verfillt es volistindig in ein nicht geflecktes, cremefarbi-
ges Produkt. Der Vorteil dieses Treibmittels besteht

darin, daB es geruchlos und nicht toxisch ist und zu

keinerlei Flecken fiihrt. Es wird in Mengen zwischen 0,2
[ 0 o)
I =
C
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und 1 Gewichisprozent in Abhingigkeit von der
gewiinschten Dichte hinzugefigt; es kdnnen Mittel zur

Herbeilihrung des Zerfalls verwendet werden, um eine
regelmaBigere Zellbildung zu erhalten (Salze des Zink,
des Kadmium und des Zinn).

Die Innenschicht kann vorzugsweise gebildet werden
durch ein Polyester-Polyether-Harz, wie das Sortiment
von Polyester-Elastomeren, die als Blockpolymere aus
Polyterephthalsiureester und Polyalkylenglykolen mit
Molekulargewichten bis zu 25000 aufgebaut werden.
Bevorzugt wird ein Masse-Copolymerisal mit einem
aromatischen Kristallinen Blockpolyester der Formel

(h:

W

oder einem festen Segment mit einer erh6hten Erweichungstemperatur {155°C) und mit cinem amorphen Block-.

Polyester der Formel (11):

o] o) A '
[ I , o L
c@—c—o—(—-——o————o—wox )

oder einem weichen Segment, dessen Glasibergangs-
punkt 7, —55°CbetragtL :

Dieses Polymer. dessen Glasiibergangspunkt 7. sehr
niedrig ist, und zwar niedriger als —50°C, zeichnet sich
aus durch eine stark erhohte ReiBfestigkeit in der
GroBenordnung von 400 kg/cm? mit einer stark erhdh-
ten ReiBlange, die in Abhingigkeit von.der Art des
Polymers zwischen 500 und 800% schwankt. Die nach
der Kompressino geinderte Deformation ist sehr
schwach. Das spezifische Gewicht betrigt zwischen 1,17
und 1,22 und gestattet die Verwendung als Material fiir
die Innenschicht des Balles.

Dieses thermoplastische, polymere Material ist
auBerdem wegen seiner ReiBfestigkeit, seiner StoBfe-
stigkeit und wegen seiner Festigkeit gegen Ermtdung
bei’ Biegung geeignet. Sein Anwendungsbereich ist
zwischen —50 und + 150°C. Es erfiillt daher die weiter
oben angegebenen notwendigen Bedingungen in zufrie-
denstellenderer Weise als die Polyester der Polyuretha-
ne.
Sein feststellbarer Festigkeitsmodul variiert sehr
wenig: wihrend fiir thermoplastisches Polyurethan der

‘Shorehirte 91A dieser Modul in der GroB8enordnung
von 100 bis 400 kg/cm? bei Temperaturen von 27 bis
18°C betrigt. ist er fir den zuvor beschriebenen
Polyester mit der Shorehdrte 92A in der GroBenord-
nung von 140 bis 210 kg/cm? bei einer Temperatur von
—18°C. Die Alterungseigenschaften dieses Produkts
sind im Gibrigen ausgezeichnet. .

Die Materialien vom Typ der Polyester-Elastomeren
kénnen ebenfalls modifiziert werden, um eine Schlagfe-
stigkeit zu erhalten, die bestimmt wird in Abhangigkeit
von den gewinschten Riickpralleigenschaften. Diese
Eigenschaften kdnnen beeinfluBt werden durch die
Zugabe der Copolymere des Vinylethylacetats, wobei
die erhaltenen Eigenschaften in Abhangigkeit nicht nur
des Anteils des Vinylacetats, sondern aunch des
Schmelzpunktes verinderbar sind. Die Zugabe von
PVC, von SbS, von TPR oder von Polyethylen gestattet
es, eine Produktskala von fertigen Produkten mit sehr

it
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verschiedenen Eigenschaften zu erhalten. .

Bei Verwendung des Polyester-Elastomers oder von
dieses enthaltenden Gemischen oder &hnlichen Substan-
zen, kann Feuchtigkeit in dem Harz zur Bildung von
Blasen filhren sowie zu einer rauhen Innenfliche. Zu
diesem Zweck wird das Polymer nach einem aus dem.
Bulletin »fluage et mise en service« (Bulletin A 87 313)
der Firma du Pont de Nemours bekannten Verfahren
getrocknet. :

Zur Herstellung des erfindungsgeméBen Balls wird in
vorteithafter Weise die SchleuderguBtechnik ange-
wandt.

Bei dem Verfahren zur Herstellung eines Balls aus
mindestens zwei im SchleuderguBverfahren hergestell-

ten Schichten aus thermoplastischem Material fihrt '

eine kugelférmige Form aus zwei komplementdren
Teilen eine Planetenbewegung aus, bei der die
thermoplastischen Materialien der verschiedenen
Schichten des Balls von der. AuBenschicht. bis -zur
Innenschicht verschmolzen werden. Das erfindungsge-
maBe Herstellungsverfahren ist dadurch gekennzeich-

net, daB die Zugabe des Materials fur die Innenschicht-

nach dem Offnen der Form bei einer Temperatur
erfolgt, bei der die Verschmelzung des Materials, das die
vorhergehende oder die vorhergehenden Schichten
bildet, noch nicht abgeschlossen ist, so daB diese Schicht
oder diese Schichten in der Hohe der Verbindung der
zwei komplementiren Teile der Form reiBen kann bzw.
konnen.

Zu diesem Zweck sind die aufeinanderfolgenden
Schichten . gleichmaBig verteilt und untereinander
perfekt miteinander verklebt :

Die Form ist vorzugsweise als GuBform aus
Aluminium ausgebildet, deren zwei komplementire
Teile ohne Spiel auf einer ebenen Verbindnngsﬂiche
miteinander verbunden sind; jedoch kann eine Form
verwendet werden, deren zwei komplementire Teile
derart geschnittene Kanten aufweisen, daB die beiden
Teile ineinander passen

Ein anderes erfindungsgemiBes Merkmal des Verfah-
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rens besteht darin, den erwahnten ReiBvorgang der
AuBenschicht in der Verbindungsebene durch eine
Buchse aus inertem. Material, beispielsweise einem
Fluorkohlenstoff-Harz zu unterstiitzen, die zwischen
die zwei komplementiren Teile der Form eingesetzt
ist und die ins Forminnere ragt, wobei die Buchse der-

art ausgebildet ist. daB sie nach dem Offnen der Form -

am Ende des ersten Hilzehartungsvorganges abgeris-
sen werden kann, falls der herzustellende Ball zwei
Schichten aufweisen soll. ] .

Diese Buchse bleibt dabei frei, zumal wenn die Form
aus zwei Teilen aufgebaut ist, die ineinander greifen.

Im folgenden wird die Erfindung mit bezug auf die
anliegende Zeichnung niher erldutert. Es zeigt

Fig.1 eine gedffnete Form zur Herstellung eines
erfindungsgemaBen Balles und

" Fig.2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht der
Form.

Die dargestellte Form ist eine GuBform aus
Aluminium mit zwei halbkugelfdrmigen Teilen 1 und 2,
die in einer Verbindungsebene 3 miteinander verbunden
sind. Der Durchmesser D entspricht dem Durchmesser
des aufgeblasenen Balles. Eine nicht dargestellte,
bekannte Kihivorrichtung ist vorgesehen, um eine
Kihlung der Form wihrend der Drehbewegung zu
ermbglichen.

Diese Form befindet sich in einem Ofen, in dem sie,.

veranlaBt durch cinen nicht dargestellte Vorrichtung,
eine Planetendrehbewegung ausfdhrt. Zu diesem Zweck
kann der Ofen einen Tragarm auf einer Scheibe
aufweisen, der mit der Form verbunden ist und eine
Drehbewegung um zwei zueinander senkrechte Achsen
ausfihrt. ‘ .

Die Ofentemperatur kann etwa 350°C erreichen.

Bevor sich die AuBenschicht des Balles aus zwei
Schichten bilden kann, wird thermoplastisches Material
in die Form eingefihrt und folgt einer Planetenbewe-
gung derart, um eine regelmaBige Schicht des
erwihnten Materials auf der gesamten Innenfliche der
-Form zu bilden. . )

Bevor die Verschmelzung des Materials noch nicht
abgeschlossen ist, d_ h bei etwa 120°C, wenn es sich um
ein Plastisol des PVC handelt, wird die Form aus dem
Ofen herausgezogen und sofort ohne Kihlen gedffnet,
um ein ReiBen der Haut aus dem Material herbeizufih-
ren, die in Hohe der Verbindungsebene auf dem ganzen
duBeren Umfang der Form angeordnet ist Dieser
Vorgang wird erleichtert durch den Uberdruck, der in
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der Form herrscht. .

In bestimmten Fillen kann dieser ReiBvorgang auch
durch eine Buchse 4 aus inertem Material, beispielsweise
Teflon, unterstiitzt werden, die in der Verbindungsebene
3 angeordnet ist, deren Dicke etwa | mm betrigt und
deren Innendurchmesser um einige Millimeter (10 mm
beispiclsweise) geringer ist als der der Form. Diese
Buchse 4 bildet eine Lippe. mit der die Kuppe 5 der
thermoplastischen AuBenschicht 6 verbunden ist, die
dadurch gemiB Fi g. 2 unterbrochen ist

Bei gedffneter Form wird dann gegebenenfalls die
Buchse herausgenommen und dann thermoplastisches
Material eingeleitet, so daB die Innenschicht des Balles
ausgebildet werden kann.

Die Anordnung wird dann einem zweiten thermi-
schen Zyklus unterworfen, um das die Innenschicht
bildende Material zu verschmelzen, es gleichmiBig 2u-
verteilen und um eine perfekte Verbindung mit der
ersten Schicht zu erhalten, die dadurch in Héhe der
Verbindungsebene verschweiBt wird und die Ver-
schmelzung fortsetzt, bis die optimalen mechanischen

. Eigenschaften erreicht sind. .
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Wenn die zwei aufeinanderfolgenden Haute gleich- .
formig verteilt und miteinander perfekt verklebt sind,
wird die Form gekithlt und das Werkstiick aus der Form
herausgenommen. . B

Die Wah! der Materialien firr die eine oder die andere
Schicht kann.in groBen Grenzen variiert werden, und
ein drittes Material kann verwendet werden, um die
Verklebung der zwei Schichten zu verbessern, und
selbst eine komplementdre Schicht konnte durch das
gleiche Mittel gegebenenfalls vorgesehen werden, um
die endgiiltigen Eigenschaiten des Balles zu ergénzen.

" Die zwei Formteile weisen in bekannter Weise
Gravuren 7, -um die AufBlenfliche des Balles in
geeigneter Weise auszubilden, ein Ventil 8 usw. auf.

Beispiel

Es wird ein FuBball durch SchleuderguB hergestellt
unter Verwendung eines Plastisols des PVC mit einer
niedrigen Shorehdrte A mit dem Wert 60 fur die
AuBenschicht und eines thermoplastischen Polyesters
mit einem Elastizititsmodul bei 100% von 100 kg/cm?,
mit einer ReiBfestigkeit von 400 kg/cm? und mit einer
Shoreharte D mit dem Wert 50 fiir die Innenschicht, die
als Schutzhillle dient und einem Innendruck in der
GroBenordnung von 600 bis 700 g/cm? widersteht, ohne
sich zu deformieren.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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‘ Abstract (Basic): BE 854951 A

Hollow play balls or thermoplastic material are made of >=2
different layers adhering closely together, whereby the external layer
" is of a polyamide, thermoplastic elastomer, (PVC) plastisol, or
polyurethane and the internal layer is of a thermoplastic elastomer,
polyurethane, polyester or polyether-polyester.
Pref. the external layer is of a plastisol made with emulsion PVC
with a K-value of 65-75 and 65-85 pts. primary plasticizer per 100 pts.
PVC. Suitable plasticisers are e.g. diisodecyl phthalate, A
di- tndecylphthalate and phthalates of linear 7-11C and 9-11C oxo
alcohols. The plastisol may also contain stabilisers such as epoxidised
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glass microspheres with a density of 2.4-2.95 and a size of 5-50
microns, treated with a PVC-specific sizing agent such as a titanate or
a silane R1Si(OR)3 in which R = alkyl and R1 = vinyl, methacrylic,
epoxide, mercaptan or amine gp. The plastisol may also contam 0.2-1 wt
% 1,1-azobisformamide as blowing agent.
The balls have the same weight, rebound, resilience etc as leather
balls and these characteristics are retained at temps. of -15 to +30
degrees C. The process can be used for making footballs, rugby balls,
basket balls, volley balls, etc. esp. by rotational moulding.
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